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Die TARGOR GmbH in Mainz/Deutschland hat eine Patentanmeldung unter der 
Bezeichnung 

"Schichtverbundmaterial auf der Basis von thermoplastischen 
Polymeren" 

am 16. Dezember 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Das angeheftete Stuck ist eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprungli- 
chen Unterlage dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig die Symbole 
B 32 B, D 06 N und B 29 C der International Patentklassifikation erhalten. 



Munchen, den 19. Oktober 1999 
Deutsches Patent- und Markenamt 
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Patentanspruche 

1. Schichtverbundmaterial mit wenigstens einer dekorativ ausge- 
5 stalteten Oberflache, enthaltend eine Tragerschicht aus einem 

thermoplas tischen Polymeren, welches nicht Polypropylen ist, 
eine darauf angeordnete Dekorschicht und eine auf der Dekor- 
schicht aufgebrachte hitzegehartete Schicht. 

10 2. Schichtverbundmaterial nach Anspruch 1, wobei auf beiden Sei- 
ten der Tragerschicht aus einem thermoplastischen Polymeren, 
welches nicht Polypropylen ist, eine darauf angeordnete 
Dekorschicht und eine auf der Dekorschicht aufgebrachte 
hitzegehartete Schicht vorliegt. 

15 

3. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
wobei zwischen der Tragerschicht und der Dekorschicht noch 
eine Zwischenlage als Verbundmaterial eingeschoben wird. 

20 4. Schichtverbundmaterial nach einem der Ansprache 1 bis 3, 
enthaltend eine Tragerschicht aus Polystyrol. 

5. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 3 # 
enthaltend eine Tragerschicht aus Polybutylenterephthalat . 

25 

6. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
enthaltend eine Tragerschicht aus Polyoxymethylen. 

7. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 6, ent- 
30 haltend in der Tragerschicht zusatzlich Vers tarkungsmaterial 

in einer Menge von 10 bis 60 Gew.-%, bezogen auf das Gesamt- 
gewicht der Mischung, wobei dieses Vers tarkungsmaterial aus 
Bariumsulf at , Magnesiumhydroxid, Talkum, Holz, Flachs, 
Kreide, Glasfasern oder Glaskugeln besteht. 

35 

8. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 7 , wo- 
bei die Dekorschicht aus einem Kunststoff material besteht, 
das eine Pragung oder eine Farbung oder beides in Kombination 
aufweist, oder aus Papier oder aus einem Gewebe oder einem 

40 pap ierahnli chen oder gewebeahn lichen oder ho 1 z ah.nl ichen Mate- 

rial. 
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9. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 8, wo- 
bei die auf der Dekorschicht angeordnete hitzegehartete 
Schicht aus einem duroplastischen Kunststoff material besteht, 
das durch Druck- oder Hi tzeeinwirkung wahrend der Herstellung 

5 des Schichtverbundmaterials vernetzt wird. 

10. Schichtverbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 8, wo- 
bei seine Gesamtdicke im Bereich von 1 mm bis 2 0 mm liegt und 
auf die Tragerschicht wenigstens 80 % der Gesamtdicke entf al- 
io len. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Schichtverbundmaterials nach 
einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet , daS die 
Materialien fur die Dekorschicht und die hitzegehartete 

15 Schicht, die beide in Form dxinner flexibler Folien vorgelegt 

werden, mit dem Material fur die Tragerschicht in einer 
SpritzguBmaschine hinterspri tzt werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
20 verstarkte thermoplas tische Polymer in einem Extruder auf 

eine Temperatur von wenigstens 180 °C erhitzt wird und dann 
unter einem Druck von wenigstens 80 N/cm 2 in die SpritzguB- 
kammer einer Spri tzgiefimaschine gebracht wird, in die vorher 
die Folien fur die Dekorschicht und hitzegehartete Schicht 
25 eingelegt worden waren, und daB dann unter Beibehaltung eines 

Nachdrucks~ von wenigstens 10 N/cm 2 das Werkzeug innerhalb 
einer Zeit von maximal 4 Minuten auf eine Temperatur von 
nicht weniger als 60°C abgekuhlt wird. 

30 13. Verwendung eines Schichtverbundmaterials nach einem der 

Anspruche 1 bis 10 zur Herstellung von FuBbodenbelagen oder 
Wandpaneelen . 



35 



40 
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Schichtverbundmaterial auf der Basis von thermoplas tischen Poly- 
mer en 

5 Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Schichtverbundmaterial mit we- 
nigstens einer dekorativ ausgestalteten Oberflache, enthaltend 
eine Tragerschicht aus einem thermoplastischen Polymeren, welches 
10 nicht Polypropylen ist, einer darauf angeordneten Dekorschicht 
und einer auf der Dekorschicht auf gebrachten hitzegeharteten 
Schicht. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfah- 
ren zur Herstellung dieses Schichtverbundmaterials . 

15 Schichtverbundmaterialien der gattungsgemaBen Art sind bekannt 

und bestehen im wesentlichen aus einem Kernmaterial aus Holz Oder 
zumindest holzahnlichem Material wie Holzf asermaterial oder unter 
Harzzusatz verprefiten Einzelpapieren, auf das unter Einwirkung 
von Hitze und Druck Dekormateri alien wie Holz- oder Marmormase- 

20 rungen in Kombination mit vernetzbaren Harzmaterialien (Overlays) 
aufgebracht werden. Derartige Materialien sind z.B. in dem Fir- 
menprospekt Euwid beschrieben. 

Die bekannten Materialien haben allerdings den Nachteil, daB sie 
25 eine gewisse Empf indlichkei t gegenuber von den Randern her in die 
Kernschicht eindringender Feuchtigkeit aufweisen, weil das Holz 
oder das holzahnliche Material unter dem Einf luB von Feuchtigkeit 
zum Aufquellen neigt. Dariiber hinaus ist das Verpressen der Ver- 
bundmaterialien ein in bezug auf die dafiir notwendige Energie und 
30 die Kosten aufwendiges Verfahren, weil das Verpressen bei Tempe- 
raturen im Bereich von 140 bis 180 °C und Driicken von bis zu 
200 N/cm 2 durchgefuhrt werden muB , woran sich dann zusatzlich noch 
eine mehrtagige Nachprefibehandlung anschlieBt, damit ein Platten- 
verzug ausgeschlossen und eine optimal geschlossene Oberflache 
35 realisiert wird. 

Fur zahlreiche industrielle Anwendungen, beispielsweise in der 
Automobil- oder Elektroindustrie, benotigt man als Oberf lachenma- 
terialien Werkstoffe, die einerseits eine hohe Kratzf estigkeit 
40 und andererseits eine relativ hohe Temperaturbestandigkeit auf- 
weisen sollten und sich daruber hinaus gut dekorativ ausgestalten 
lassen sollten. 

In der Mobelhers tellung werden schon seit langerem Oberf lachenma- 
45 terialien eingesetzt, wobei mehrere Schichten, u.a. eine Trager- 
schicht, eine Dekorschicht und eine darauf aufliegende hitzege- 
hartete Schicht, mit Hilfe von weiteren Verbundschichten, 
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beispielsweise aus Papier oder aus Klebefolien, ein dekoratives 
Schichtverbundmaterial ergeben. Ein derartiges Schichtverbundma- 
terial ist jedoch sehr aufwendig herzustellen, weist oft einen 
hohen Formaldehydanteil auf und zeigt ein ungiinstiges Quellver- 
halten. 



Aus der alteren Anmeldung DE - A 1 97 22 339 ist ein Schichtver- 
bundmaterial bekannt, welches eine Tragerschicht aus Poly- 
propylen, eine darauf angeordnete Dekorschicht und eine auf der 

10 Dekorschicht aufgebrachte hitzegehartete Schicht enthalt. Fur ei- 
nige Anwendungszwecke benotigt man jedoch ein Schichtverbundmate- 
rial, welches ans telle einer Tragerschicht aus Polypropylen eine 
Tragerschicht aus einem anderen thermoplastischen Polymeren auf - 
weist und damit uber etwas veranderte mechanische Eigenschaf ten 

15 verfiigt. 

Es bestand daher die Aufgabe, ein Schichtverbundmaterial aus 
einem thermoplastischen Polymeren mit wenigstens einer dekorati- 
ven Oberflache berei tzustellen, das gegen Feuchtigkeit und andere 
20 ahnliche Umwel teinf lusse wie Zigarettenglut oder Chemikalien un- 
empfindlich ist, das eine verbesserte Abriebf estigkeit und eine 
hohe Druckf estigkeit besitzt und das sich auf einfache Art ko- 
stengiinstig herstellen la£t. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Schichtverbundmaterial mit 
wenigstens einer dekorativ ausgestalteten Oberflache, en thai tend 
eine Tragerschicht aus einem thermoplastischen Polymeren/ welches 
nicht Polypropylen ist, eine darauf angeordnete Dekorschicht und 
eine auf der Dekorschicht angeordnete hitzegehartete Schicht. 

Das erf indungsgemafie Schichtverbundmaterial kann auch auf beiden 
Seiten der Tragerschicht aus dem thermoplastischen Polymeren, 
welches nicht Polypropylen ist, eine darauf angeordnete Dekor- 
schicht und eine auf der Dekorschicht aufgebrachte hitzegehartete 
Schicht en thai ten, wodurch eine sandwichar tige Struktur rnit der 
Tragerschicht in der Mitte entsteht. 

Das Material der Tragerschicht enthalt 0 bis 60, vorzugsweise 0 
bis 50, besonders bevorzugt 0 bis 4 0 Gew.-%, bezogen auf das Ge- 
40 samtgewicht der Mischung, an verstarkenden Fulls toff en, wie zum 
Beispiel Bariumsulf at , Magnesiumhydroxyd, Talkum mit einer mitt- 
leren KomgroBe im Bereich von 0,1 bis 10 \m, gemessen nach DIN 66 
115, Holz, Flachs, Kreide, Glasfasern, beschichteten Glasfasern, 
Lang- oder Kurzglasf asern, Glaskugeln oder Mischungen von die- 
45 sen. Auflerdem kann das Material der Tragerschicht noch die iibli- 
chen Zusatzstoffe wie Licht-, UV- und Warmes tabilisatoren, Pig- 
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mente, RuBe, Gleitmittel, Flammschutzmi ttel , Treibmittel und der- 
gleichen in den ublichen und erf orderlichen Mengen erhalten. 

Als thermoplastische Polymere, die die Tragerschicht bilden und 
5 die nicht Polypropylen sind, kommen u.a. Polyethylen, Polyvinyl - 
chlorid, Polyester, Polycarbonat , Polyacrylate und Polymeth- 
acrylate, Polyamide, Polycarbonat, Polyurethane, Polyacetale wie 
zum Beispiel Polyoxymethylen , Polybutylenterephthalate und Poly- 
styrole in Betracht. Vorzugsweise besteht die Tragerschicht neben 

10 den verstarkenden Fulls toff en noch aus Polyoxymethylen, Poly- 
butylenterephthalat oder aus Polystyrol, insbesondere aus 
Copolymeren des Styrols mit untergeordneten Anteilen an einem 
oder mehreren Comonomeren wie zum Beispiel Butadien, a -Methyl - 
styrol, Acrylnitril, Vinylcarbazol sowie Estern der Acryl-, Meth- 

15 acryl- oder Itaconsaure. Die Tragerschicht des erf indungsgemafien 
Schichtverbundmaterials kann auch Rezyklate aus diesen thermopla- 
stischen Polymeren en thai ten, 

Unter der Bezeichnung Polyoxymethylen sollen dabei Homo- und 
20 Copolymere von Aldehyden, beispielsweise von Formaldehyd, und von 
cyclischen Acetalen verstanden werden, die wiederkehrende Kohlen- 
stof f -Sauerstof f -Bindungen im Molekul enthalten und einen 
Schmelzf luBindex, nach ISO 1133, bei 230°C und unter einem Gewicht 
von 2,16 kg, von 5 bis 40 g/10 min., insbesondere von 5 bis 
25 30 g/10 min. aufweisen. 

Das bevorzugt verwendete Polybutylenterephthalat ist ein hdher- 
molekulares Veres terungsprodukt von Terephthalsaure mit Butylen- 
glykol und einem Schmelzf luBindex, nach ISO 1133, bei 23 0°C und 
30 unter einem Gewicht von 2,16 kg, von 5 bis 45 g/10 min., ins- 
besondere von 5 bis 3 0 g/10 min. 

Als Copolymere des Styrols kommen insbesondere Copolymere mit bis 
zu 45 Gew. -%, vorzugsweise mit bis zu 20 Gew.-% an einpolymeri- 
35 siertem Acrylnitril in Betracht. Derartige Copolymere aus Styrol 
und Acrylnitril (SAN) weisen einen Schmelzf luBindex, nach ISO 
1133, bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg, von 1 bis 
25 g/10 min., insbesondere von 4 bis 20 g/10 min. auf . 

40 Weitere ebenfalls bevorzugt eingesetzte Copolymere des Styrols 
enthalten bis zu 35 Gew.-%,. insbesondere bis zu 20 Gew.-% ein- 
polymerisiertes Acrylnitril und bis zu 35 Gew, -%, insbesondere 
bis zu 30 Gew. -% einpolymerisiertes Butadien. Der Schmelzf luB- 
index derartiger Copolymere aus Styrol, Acrylnitril und Butadien 

45 (ABS) , nach ISO 1133, bei 230°C und unter einem Gewicht von 
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2,16 kg, liegt im Bereich von 1 bis 40 g/10 min. , insbesondere im 
Bereich von 2 bis 30 g/10 min. 

Als Tragerschicht konnen im erf indungsgemaBen Schichtverbundmate- 
5 rial auch Blends, d.h. Mischungen unterschiedlicher thermoplasti - 
scher Polymerer verwendet werden, beispielsweise Blends aus einem 
Copolymeren des Styrols mit Acrylnitril und einem Copolyiueren aus 
Butadien und Acrylnitril. 

10 Es kann sich ferner empfehlen, zwischen die Tragerschicht und die 
Dekorschicht noch eine Zwischenlage als Verbundmaterial einzu- 
bringen, die fur eine moglichst gute Verbindung von Trager- und 
Dekorschicht sorgt. Als Zwischenlage kann u.a. getranktes Papier, 
ein Vlies oder ein Haf tvermittler , ein Primer oder aber ein Kle- 

15 bematerial verwendet werden. Bevorzugt wird als Zwischenlage ein 
getranktes Papier oder aber ein Vlies eingesetzt. 

Die Dekorschicht kann aus einem Kunsts toff material bestehen, das 
eine Pragung oder eine Farbung oder beides in Kombination auf we - 

20 ist, beispielsweise in Form eines Fertiglaminates . Die Dekor- 
schicht kann aber auch aus Papier oder aus einem Gewebe oder ei- 
nem papierahnlichen oder gewebeahnlichen oder holzahnlichen oder 
metallahnlichen Material aufgebaut sein. Beispiele hierfiir waren 
Dekorschichten aus einem aluminiumartigen Material oder aus einem 

25 edelstahlartigen Material oder aber aus holz-, kork- oder lino- 
leumartigen Material. 

Die auf der Dekorschicht angeordnete hi tzegehartete Schicht 
(Overlay) besteht aus einem duroplas tischen Kunststof fmaterial , 
30 beispielsweise aus einem mit- Melaminharz oder Harns tof fliarz ge- 
tranktem Papier, das durch Druck- oder Hi tzeeinwirkung wahrend 
der Herstellung des Schichtverbundmaterials vernetzt wird. Derar- 
tige Materialien sind als solche bekannt und u.a. als Fertiglami- 



nat bei Firma Melaplast in Essen, Deutschland, erhaltlich. 



35 



Die Schichtkombination aus Dekorschicht plus Overlay (Impragnat) 
kann erf indungsgemafi wahlweise einseitig oder auch beidseitig auf 
der Tragerschicht bzw. auf der Zwischenlage angeordnet sein. Es 
ist auch moglich, ein Fertiglaminat auf die Tragerschicht bzw. 
40 auf die Zwischenlage auf zubringen, welches aus der Dekorschicht 
und aus dem Overlay besteht. 

Die Gesamtdicke des erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterials 
liegt im Bereich von 1 mm bis 2 0 mm, vorzugsweise im Bereich von 
45 5 mm bis 10 mm, wobei auf die Tragerschicht wenigstens 80 %, vor- 
zugsweise wenigstens 90 %, der Gesamtdicke entf alien. 
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Zur Herstellung des erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterials 
werden die Materialien fur die Dekorschicht und das Overlay sowie 
gegebenenfalls fur die Zwischenlage, die beide in Form diinner 
flexibler Folien, sogenannter Impregnate, Oder auch als Fertigla- 
5 minate vorgelegt werden, mit dem Material fiir die Tragerschicht 
hinterspritzt. Dazu wird das verstarkte thermoplastische Polymere 
in einem Extruder auf eine Temperatur von wenigstens 180°C, vor- 
zugsweise von wenigstens 200°c, erhitzt und dann unter einem Druck 
von wenigstens 80 N/cm2, vorzugsweise von wenigstens 9 0 N/cm2, in 

10 die SpritzguBkammer einer SpritzgieBmaschine gebracht, in die • 
vorher die Folien fur die Dekorschicht und hitzegehartete 
Schicht, sowie gegebenenfalls fur die Zwischenlage oder das Fer- 
tiglaminat eingelegt worden waren. Unter Beibehaltung eines Nach- 
drucks von wenigstens 10 N/cm2, vorzugsweise von wenigstens 5 0 

15 N/cm2, wird dann das Werkzeug innerhalb einer Zeit von maximal 4 
min, vozugsweise von maximal 3 min, auf eine Temperatur von nicht 
weniger als 60 °C, vorzugsweise von nicht weniger als 70 °C, abge- 
kuhlt und dann aus der SpritzguBkammer entnommen. 

20 Uberraschend zeigt sich, daB das Schichtverbundmaterial eine her- 
vorragende Haftung der einzelnen Schichten untereinander auf - 
weist, wenn die obengenannten Verf ahrensbedingungen bei der Her- 
stellung des erf indungsgemaBen Schichtverbundmaterials eingehal- 
ten werden. Urn die Haftung der Schichten untereinander noch wei- 

25 ter zu verbessern, kann es vorteilhaft sein, wenn das Overlay vor 
dem Einlegen in die SpritzguBkammer einer Flammbehandlung bei ei- 
ner Temperatur im Bereich von 50 bis 80 °C unterzogen wird, die 
vorzugsweise beidseitig durchgefuhrt wird. 

30 Das erf indungsgemafle Schichtverbundmaterial eignet sich uberra- 
schend gut zur Herstellung von alien Formteilen, bei denen eine 
dekorative Oberflache mit besonderer Resistenz gegen chemische, 
mechanische oder thermische Beschadigungen kombiniert sein soil. 
Die bevorzugte Verwendung des erf indungsgemaBen Schichtverbundma- 

3 5 terials sind Bodenbelage und Wandpaneele. Fiir diese Zwecke werden 
beispieisweise einzelne f lachenhaf te Formteile aus dem erf in- 
dungsgemaBen Schichtverbundmaterial hergestellt und durch Zusam- 
menlegen zu einem Boden- oder Wandbelag zusammengef ugt . Urn dem 
Fachmann das Zusammenlegen fvir den bevorzugten Verwendungszweck 

40 leichter zu machen, sind die Formteile aus dem erf indungsgemaBen 
Schichtverbundmaterial vorteilhaft mit seitlichen Schnappelemen- 
ten in der Art von Nut und Feder ausgestattet . Aus den erf in- 
dungsgemaBen Schichtverbundmaterial ien konnen ferner f lachenhaf te 
Formteile hergestellt werden. die an einer Stirnseite und einer 

45 Langsseite seitlich wulstf ormigen Uberstande aufweisen und an der 
entgegengesetzten Stirnseite und der entgegengesetzten Langsseite 
zu den wulstf ormigen Uberstanden geometrisch spiegelbildlich aus- 
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gebildete Ausnehmungen besitzen. Dadurch wird ein pafigenaues An- 
einanderfugen der f lachenhaf ten Formteile auf einfache Art und 
Weise zuverlassig ermoglicht. Die erf indungsgemaBen Schichtver- 
bundmateri alien eignen sich ferner auch als Oberf lachenmateria- 
5 lien fur den Automobilbau und die Elektroindus trie . 

In den nachf olgenden Beispielen soil die Erfindung noch naher er- 
lautert werden. Im Rahmen der Ausf iihrungsbeispiele wurden fol- 
gende MeBmethoden angewandt: 

10 

Das Verhalten gegenuber Wasserdampf wurde nach EN 438-2.24 
bestimmt; 

die Abriebf estigkeit wurde nach EN 438-2.6 bei 6000 bis 
10 000 U/min bestimmt; 
15 - die Druckf estigkeit wurde durch Kugelf alltest nach EN 438 bei 
einer 8 mm Tragerplatte , AbdruckgrdSe: 5,5 mm, bestimmt; 
die Resistenz gegen Zigarettenglut wurde nach EN 438-2.18 be- 
stimmt; 

die Chernikalienbestandigkeit wurde nach DIN 519 58 bestimmt; 

20 - die Kratzf estigkeit wurde nach ISO 1518 bestimmt; 

die Haf tf estigkeit wurde bestimmt, indem mit einem Rasiermes- 
ser kreuzformig parallele Schnitte (Gitterschnitte) in die 
Oberf lache eines Formteils eingebracht wurden. Dann wurde ein 
Klebeband auf die mit den Schnitten versehende Oberf lache 

25 aufgepreSt und danach wurde das Klebeband im rechten Winkel 

kraftig von der Oberf lache abgezogen. Wenn mit dem Klebeband 
praktisch keine Segmente von der Oberf lache entfernt werden 
konnten, wurde die Haf tf estigkeit mit "+"' bezeichnet, wenn 
sich einzelne Segmente in einer Menge von bis zu 10 % der Ge- 

30 samtbelegung abziehen lieBen, wurde das Ergebnis mit "±" be- 

zeichnet, und wenn mehr als 10 % der gesamten Oberf lache ab- 
gezogen werden konnte wurde das Ergebnis mit bezeichnet. 
Besonders gute Haf tf estigkei ten wurden mit "++" bewertet. 

35 Beispiel 1 

Ein talkumverstarktes Copolyineres des Styrols mit 15 Gew. -% ein- 

polymerisiertem Acrylnitril und mit einem Talkumgehalt von 

30 Gew.- %, bezogen auf das Gesamtgewicht der Formmasse, wurde 

40 auf eine Temperatur von 2 80 °C erhitzt und unter einem Spritzdruck 
von 110 N/cm 2 in eine f lache Spritzguflkammer eingespritzt , in die 
vorher ein Fertiglaminat aus einem Overlay und einer Dekorfolie 
aus der Firma Melaplast auswerf sei tig eingelegt worden war. Unter 
Auf rechterhaltung eines Nachdrucks von 50 N/cm 2 wurde das Werkzeug 

45 innerhalb einer Zeitdauer von 2 min auf eine Temperatur von 80°C 
abgekuhlt, dann wurde die SpritzguBkammer geoffnet und das ent- 
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standene Formteil entnoitimen. Die Ergebnisse der Messungen an dem 
einseitig hinterspri tzten Formteil sind in Tabelle 1 angegeben. 

Beispiel 2 

5 

Ein langglasf aserverstarktes Copolymeres des -Styrols mit 
15 Gew. -% einpolymerisiertem Acrylnitril und mit einem Gehalt an 
Langglasf asern von 30 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der 
Fonnmasse, wurde auf eine Massetemperatur von 290°C erhitzt und 

10 unter einem Spritzdruck von 110 N/cm 2 in eine flache Spri tzkammer 
eingespritzt , in der vorher das gleiche Fertiglaminat wie im Bei- 
spiel 1 eingesetzt, auswerf erseitig eingelegt worden war. Unter 
Auf rechterhaltung eines Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das Werk- 
zeug innerhalb einer Zeitdauer von 2,0 min. auf eine Temperatur 

15 von 80°C abgekiih.lt, dann wurde die Spritzgufikammer geoffnet und 
das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die 
Ergebnisse der Messungen an dem Formteil sind in Tabelle 1 ange- 
geben . 



20 Beispiel 3 

Ein glaskugel- und langglasf aserverstarktes Copolymeres des Sty- 
rols mit 15 Gew. -% einpolymerisiertem Acrylnitril und mit einem 
Gehalt an Glaskugeln von 10 Gew. -% und an Langglasf asern von 

25 20 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Formmasse, wurde auf 
eine Massetemperatur von 290°C erhitzt und unter einem Spritzdruck 
von 110 N/cm 2 in eine flache Spri tzkammer eingespritzt, in dem 
vorher das gleiche Fertiglaminat wie im Beispiel 1 eingesetzt, 
auswerf erseitig eingelegt worden war. Unter Auf rechterhaltung 

3 0 eines Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das Werkzeug innerhalb einer 
Zeitdauer von 2,0 min. auf eine Temperatur von 8 0°C abgekiihlt , 
dann wurde die Spritzkammer geoffnet und das entstandene einsei- 




tig hinterspritzte Formteil entnommen. Die Ergebnisse der 



Messungen an dem Formteil sind in Tabelle 1 angegeben. 

35 

Beispiel 4 

Ein unverstarktes Copolymeres des Styrols mit 15 Gew. -% einpoly- 
merisiertem Acrylnitril wurde auf eine Massetemperatur von 27 0°C 

40 erhitzt und unter einem Spritzdruck von 100 N/cm 2 in eine flache 
Spritzkammer eingespritzt, indem vorher das gleiche Fertiglaminat 
wie in Beispiel 1 auswerf erseitig eingelegt worden war. Unter 
Auf rechterhaltung eines Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das Werk- 
zeug innerhalb einer Zeitdauer von 2,0 min. auf eine Temperatur 

45 von 80°C abgekuhlt, dann wurde die Spritzkammer geoffnet und das 
entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die Er- 
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gebnisse der Messungen an dem Forrateil sind in Tabelle 1 angege- 
ben. 



Vergleichsbeispiel A 

5 

Das Beispiel 1 wurde analog wiederholt, wobei aber ans telle eines 
verstarkten Copolymeren des Styrols mit einpolymerisiertem Acryl - 
nitril als Tragerschicht jetzt eine Tragerschicht aus Holzfasern 
verwendet wurde. Die Ergebnisse der durchgef iahrten Messungen sind 
10 in der Tabelle 1 abgegeben. 



Beispiel 5 

Ein langglasf aserverstarktes Copolymeres des Styrols mit 
15 15 Gew, -% einpolymerisiertem Acrylnitril und mit 10 Gew. -% ein- 
polymerisiertem Butadien (ABS) und mit einem Gehalt an Langglas- 
fasern von 30 Gew. -%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Form- 
mas se, wurde auf eine Massetemperatur von 29 0°C erhitzt und unter 
einem Spritzdruck von 110 N/cm 2 in eine flache Spritzkammer ein- 
20 gespritzt, in der vorher das gleiche Fertiglaminat wie in Bei- 
spiel 1 eingesetzt, auswerf erseitig eingelegt worden war. Unter 
Auf rechterhaltung eines Nachdruckes von 60 N/cm 2 wurde das Werk- 
zeug innerhalb einer Zeitdauer von 2,0 min. auf eine Temperatur 
von 85°C abgekiihlt, dann wurde die SpritzguBkammer geoffnet und 
25 das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnommen. Die 
Ergebnisse der Messungen an dem Formteil sind in Tabelle 2 ange- 
geben. 



Beispiel 6 

30 

Ein unverstarktes Copolymeres des Styrols mit 15 Gew. -% einpoly- 
merisiertem Acrylnitril und mit 10 Gew. -% einpolymerisiertem 
Butadien (ABS) wurde auf eine Massetemperatur von 27 0°C erhitzt 
und unter einem Spritzdruck von 100 N/cm 2 in eine flache Spritz- 

35 kammer eingespritzt , in dem vorher das gleiche Fertiglaminat wie 
in Beispiel 1 eingesetzt, auswerf erseitig eingelegt worden war. 
Unter Auf rechterhaltung eines Nachdruckes von 60 N/cm 2 wurde das 
Werkzeug innerhalb einer Zeitdauer von 2,0 min. auf eine 
Temperatur von 70°C abgekiihlt, dann wurde die Spritzkammer geoff- 

40 net und das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnom- 
men. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil sind in Tabelle 
2 angegeben. 



Targor GmbH 




O.Z. 0732/00012 DE 



9 

Vergleichsbei spiel B 

Das Beispiel 5 wurde analog wiederholt, wobei aber anstelle eines 
verstarkten Copolymeren des Styrols mit einpolymerisiertem Acryl- 
5 nitril und Butadien (ABS) als Tragerschicht jetzt eine Trager- 
schicht aus Holzfasern verwendet wurde. Die Ergebnisse der durch- 
gefiihrten Messungen sind in der Tabelle 2 angegeben. 



Beispiel 7 

10 

Ein langf aserverstarktes Polybutylenterephthalat mit einem Gehalt 
an Langglasf asern von 30 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht 
der Fonnmasse r wurde auf eine Massetemperatur von 300°C erhitzt 
und unter einem Spritzdruck von 100 N/cm 2 in eine flache Spritz- 

15 kaitimer eingespritzt , in der vorher das gleiche Fertiglaminat wie 
in Beispiel 1 eingesetzt, auswerf ersei tig eingelegt worden war. 
Unter Auf rechterhaltung eines Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das 
Werkzeug innerhalb einer Zeitdauer von 1,0 min. auf eine 
Temperatur von 100°C abgekiihlt, dann wurde die Spritzkammer geoff- 

20 net und das entstandene einseitig hinterspritzte Formteil entnom- 
men. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil sind in Ta- 
belle 3 angegeben. 

Beispiel 8 

25 

Ein unverstarktes Polybutylenterephthalat wurde auf eine Masse- 
temperatur von 300°C erhitzt und unter einem Spritzdruck von 
100 N/cm 2 in eine flache Spritzkammer eingespritzt, in der vorher 
das gleiche Fertiglaminat wie in Beispiel 1 eingesetzt, auswer- 

30 f ersei tig eingelegt worden war. Unter Auf rechterhaltung eines 

Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das Werkzeug innerhalb einer Zeit- 
dauer von 1,0 min. auf eine Temperatur von 90°C abgekiihlt, dann 
wurde die Spritzkammer geoffnet und das entstandene einseitig 
hinterspritzte Formteil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen 

35 an dem Formteil sind in Tabelle 3 angegeben. 

Vergleichsbeispiel C 

Das Beispiel 7 wurde analog wiederholt, wobei aber anstelle eines 
40 verstarkten Polybutylenterephthalats als Tragerschicht jetzt eine 
Tragerschicht aus Holzfasern verwendet wurde. Die Ergebnisse der 
durchgef iihrten Messungen sind in der Tabelle 3 angegeben. 



45 
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Beispiel 9 

Ein langf aserverstarktes Polyoxymethylen mit einem Gehalt an 
Langglasf aser von 30 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der 
5 Formmasse, wurde auf eine Massetemperatur von 200°C erhitzt und 
unter einem Spritzdruck von 10 0 N/cm 2 in eine flache Spritzkammer 
eingespritzt, in der vorher das gleiche Fertiglaminat wie in Bei- 
spiel 1 eingesetzt, auswerf ersei tig eingelegt worden war. Unter 
Auf rechterhaltung eines Nachdruckes von 50 N/cm 2 wurde das Werk- 
10 zeug innerhalb einer Zeitdauer von 1,0 min. auf eine Temperatur 
von 80°C abgekuhlt, dann wurde die Spritzkammer geoffnet und das 
entstandene einseitig hinterspri tzte Formteil entnommen. Die Er- 
gebnisse der Messungen an dem Formteil sind in Tabelle 4 angege* 
ben . 

15 

Beispiel 10 

Ein unverstarktes Polyoxymethylen wurde auf eine Massetemperatur 
von 200°C erhitzt und unter einem Spritzdruck von 100 N/cm 2 in 

20 eine flache Spritzkammer eingespritzt, in der vorher das gleiche 
Fertiglaminat wie in Beispiel 1 eingesetzt, auswerf ersei tig ein- 
gelegt worden war, Unter Auf rechterhaltung eines Nachdruckes von 
50 N/cm 2 wurde das Werkzeug innerhalb einer Zeitdauer von 1,0 min, 
auf eine Temperatur von 70°C abgekuhlt, dann wurde die Spritzkam- 

25 mer geoffnet und das entstandene einseitig hinterspritzte Form- 
teil entnommen. Die Ergebnisse der Messungen an dem Formteil sind 
in Tabelle 4 angegeben. 

Vergleichsbeispiel D 

30 

Das Beispiel 9 wurde analog wiederholt, wobei aber ans telle eines 
verstarkten Polyoxyme thy lens als Tragerschicht jetzt eine Trager- 
schicht aus Holzfasern verwendet wurde. Die Ergebnisse der durch- 
gefiihrten Messungen sind in der nachf olgenden Tabelle 4 angege- 
35 ben. 
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Aus den Tabellen 1 bis 4 ergibt sich, da£ die erf indungsgemaBen 
Schichtverbundmaterialien, welche als Tragerschicht alle ein 
thermoplastisches Polymeres enthalten (Beispiel 1 bis 10) iiber 
5 eine grofiere Resistenz gegeniiber Wasserdampf und Zigarettenglut 
sowie eine hohere Temperatur - und Chemikalienbestandigkeit auf - 
weisen als die Schichtverbundmaterialien der Vergleichsbeis - 
piele A bis D, welche als Tragerschichten Holzfasern enthalten. 
Daruber hinaus verfugen die erf indungsgemaBen Schichtverbundmate- 
10 rialien uber eine grofiere mechanische Stabilitat, insbesondere 
eine hohere Abriebf es tigkei t , Druckf estigkeit , Kratzf es tigkeit 
und Haftfes tigkeit als die Schichtverbundmaterialien der Ver- 
gleichsbeispiele A bis D. 
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Schichtverbundmaterial auf der Basis von thermoplastischen Poly- 
meren 

5 Zusammenf as sung 

Schichtverbundmaterial mit wenigstens einer dekorativ ausgestal- 
teten Oberflache, en thai tend eine Tragerschicht aus einem 
thermoplastischen Polymeren, welches nicht Polypropylen ist, eine 

10 darauf angeordneten Dekorschicht und eine auf der Dekorschicht 
aufgebrachte hitzegehartete Schicht. Zwischen der Tragerschicht 
und der Dekorschicht kann ferner noch eine Zwischenlage als Ver- 
bundmaterial eingeschoben werden. Die Dekorschicht und die hitze- 
gehartete Schicht kann auch auf beiden Seiten der Tragerschicht 

15 angebracht werden. 
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